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© Verfahren zur Herstellung einer Airbag-Abdeckung 

© Verfahren zur Herstellung einer Airbag-Abdeckung, die 
eine innere Formschicht eus relativ hartem Poiymermaterial 
und eine auBere Schicht aus relativ weichem Poiymermateri- 
al hat, wobei das Verfahren den Schritt des Herstellens der 
Abdeckung und nachfolgendes Schneiden einer ReiSlinie in 
die Abdeckung von der inneren Formschicht der Abdeckung 
aus umfa&t, wobei die ReiSlinie die innere Formschicht 
vollstandig durchdringt und das Schneiden durch Verwen- 
dung einer Schneidetechnik bewirkt wird, die keinen Druck 
auf die Abdeckung ausubt. 



5 



3 

U 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

BUNDESDRUCKEREI 08.94 403039/635 



DE 44 09 405 Al 



Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Abdeckung 
fflr einen Airbag. 

Es ist vorgeschlagen worden, einen Airbag in einem 5 
Motorfahrzeug vorzusehen, wobei der Airbag so ange- 
paflt ist, daB er im Faile eines Unfalls aufgeblasen wird, 
um fflr Schutz fflr einen Fahrer oder einen Beifahrer in 
dem Motorfahrzeug zu sorgen. 

Ein Airbag kann z. B. in der Nabe eines Lenkrads 10 
enthalten sein, wobei die Nabe mit einer Abdeckung 
versehen ist, die normalerweise den Airbag schQtzt 

Alternativ dazu kann ein Airbag in einem Teil des 
Armaturenbretts angebracht sein, wobei dieser Teil des 
Armaturenbretts mit einer Abdeckung versehen ist, die 15 
normalerweise den Airbag schQtzt In jedem Fall ist die 
Abdeckung gewdhnlich aus einem Kunststoffmaterial 
hergestellt und mit einer oder mehreren ReiBlinien ver- 
sehen, die Linien mechanischer Schwache darsteilen, um 
zu ermdglichen, daB die Abdeckung reiBt, um eine Off- 20 
nung zu bilden, wenn der Airbag aufgeblasen wird 

US-A-4,120,516 offenbart eine Airbag-Abdeckung, 
wobei die Abdeckung aus einem Laminat gebildet ist, 
der eine auBere, aus Polyurethanschaum hoher Dichte 
gebildete Schicht und eine innere Schicht Polyurethan- 25 
schaum geringer Dichte hat, die mit der auBeren Schicht 
des Laminats eine Einheit bildet Das Laminat wird von 
innen geschnitten, um Linien mechanischer Schwache 
oder ReiBlinien zu bilden. 

Es ist haufig wflnschenswerter, eine Abdeckung fur 30 
einen Airbag zu haben, der aus einem Laminat herge- 
stellt wird, dessen auBere Schicht ein Schaum relativ 
geringer Dichte und dessen innere Schicht aus Schaum 
hoher Dichte oder gegossenem thermoplastischen Ma- 
terial ist Durch Verwendung solch eines Laminats kann 35 
die Abdeckung die Festigkeit, die durch den Schaum 
hoher Dichte oder das starre, thermoplastische Material 
zur Verfflgung gestellt wird, und ein relativ weiches, 
dlmpfendes AuBeres haben, das durch den Schaum re- 
lativ geringer Dichte gebildet wird. Der Schaum gerin- 40 
ger Dichte kann, wie bekannt ist, eine AuBenhaut haben. 

Wenn die Abdeckung von US-A-4,120,516 einge- 
schnitten wird, wird der Schnitt durch den Schaum ge- 
ringer Dichte und in den Schaum relativ hoher Dichte 
hinein durchgefflhrt Der Schaum hoher Dichte kann auf 45 
einer Stfltzflache getragen werden, so daB Druck durch 
die Schneideklinge ausgeflbt werden kann, ohne daB 
sich Probleme ergeben. 

Jedoch, wenn ein Versuch unternommen wird, eine 
Abdeckung von der Innenseite zu schneiden, wobei die- 50 
se Abdeckung eine innere Schicht aus thermoplasti- 
schem Material oder Schaum hoher Dichte und eine 
auBere Schicht aus Schaum geringer Dichte hat, muB 
der Schaum geringer Dichte auf der Stfltzflache plaziert 
werden, und wenn die Abdeckung mit einer Klinge, die 55 
Druck austtbt, geschnitten wird, wird der Schaum gerin- 
ger Dichte zusammengedrflckt Das ftihrt zu Schwierig- 
keiten bei der Durchfflhrung des Schneidevorgangs auf 
eine genaue, gleichbleibende Weise. Dieses Verfahren 
kann auch eine dauerhafte Markierung schaffen, die auf 60 
der auBeren Oberfliche der Abdeckung sichtbar ist 

WShrend es mdglich sein kann, eine ReiBlinie eihfach 
durch Ausgestaltung der Schicht aus thermoplastischem 
Material oder Schaum hoher Dichte mit einer Linie 
oder einem veriangerten Bereich aus relativ dOnnem 65 
Material zur Verfflgung zu stellen, kann eine sehr groBe 
Kraft notwendig werden, um anzufangen, die ReiBlinie 
aufzureiBen, weil das Material bedeutende Festigkeit 



besitzt Da das Material in dem Bereich der ReiBlinie 
sehr dflnn sein mflBte, kann es auch schwierig sein, den 
FormprozeB zu kontrollieren, so daB das Material ge- 
nau die gewflnschte Dicke hat Es kann auch mftglich 
sein, eine ReiBlinie zu schaffen, in der das thermoplasti- 
sche Material oder der Schaum hoher Dichte eine wah- 
re Lflcke definiert, flber die sich in Intervallen angeord- 
nete, transversale Rippen erstrecken, die das Material 
zusammenhalten. Der Schaum geringer Dichte kann 
dann an die hartere Schicht geformt werden. Jedoch, 
wenn dieses Hilfsmittel gewahlt wird, kdnnte der 
Schaum geringer Dichte wahrend des Formverfahrens 
gut durch die Trennlinie geiangen, die hartere Schicht 
aus der Form heraushebend, so daB das Enderzeugnis 
nicht befriedigend ist. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
verbessertes Verfahren zur Erzeugung einer Abdek- 
kung fflr einen Airbag und eine nach dem Verfahren 
hergestellte Abdeckung zur Verfflgung zu stellen. 

ErfindungsgemaB wird ein Verfahren zur Herstellung 
einer Airbag-Abdeckung, die eine Innenseite aus relativ 
hartem Polymermaterial und eine auBere Schicht aus 
relativ weichem Polymermaterial hat, zur Verfflgung 
gestellt, wobei das Verfahren die Stufe des Herstellens 
der Abdeckung und nachfolgendes Schneiden einer 
ReiBlinie in die Abdeckung von der Innenseite der Ab- 
deckung aus umfaBt, wobei die ReiBlinie die Innenseite 
vollstandig durchdringt und das Schneiden durch Ver- 
wendung einer Schneidetechnik bewirkt wird, die kei- 
nen Druck auf die Abdeckung ausflbt 

Vorzugsweise wird die innere Formschicht aus einem 
thermoplastischen Material gebildet 

Alternativ dazu wird die innere Formschicht aus ei- 
nem Schaum hoher Dichte gebildet 

Vorzugsweise umfaBt die auBere, relativ weiche Poly- 
merschicht eine Schicht aus einem Polymerschaum ge- 
ringer Dichte, der Polyurethanschaum sein kana 

Gflnstigerweise ist die auBere, relativ weiche Poly- 
merschicht mit einer AuBenhaut versehen. 

Vorzugsweise erstreckt sich der Schnitt teilweise in 
die auBere Schicht 

Gflnstigerweise erstreckt sich der Schnitt in die auBe- 
re Schicht in einer Tiefe von ungefahr 1 mm. 

In einer Ausfflhrungsart wird die innere Schicht mit 
einem Gebiet verringerter Dicke in dem Bereich ausge- 
staltet, in dem die ReiBlinie zu schneiden ist 

Vorzugsweise ist der auBere Schicht wenigstens dop- 
pelt so dick wie die Innenschicht 

Gflnstigerweise wird der Schnitt unter Verwendung 
eines Lasers durchgefflhrt Ein Vorteil der Verwendung 
eines Lasers besteht darin, daB das Material, das ge- 
schnitten wird, durch den Laser verdampft wird und der 
resultierende Schnitt frei von Graten ist, die erwartet 
wflrden, wenn eine mechanische Schneidevorrichtung, 
wie z. B. ein Messer oder eine Sage, benutzt wurde. Da 
kein Messer da ist, ist es auch mdglich, den Schnitt wah- 
rend des Schneidevorgangs optisch zu prflfen. 

Alternativ dazu wird der Schnitt unter Verwendung 
eines Ultraschallmessers oder eines heiBen Messers 
durchgefflhrt 

Vorzugsweise wird die Abdeckung anfanglich herge- 
stellt, indem zuerst die Innenseite geformt und dann 
nachfolgend die auBere Schicht an die innere Schicht 
geformt wird, bevor schlieBlich die ReiBlinie geschnitten 
wird 

Die Erfindung betrifft auch eine Abdeckung fflr einen 
Airbag, wenn sie nach einem wie oben beschriebenen 
Verfahren hergestellt ist 
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Urn die Erfindung leichter verstandlich zu machen ein Kanal oder eine Ausnehmung 13 in der auBeren 

und damit weitere Merkmale derselben gewtirdigt wer- Haut 5 der Schicht 4 aus Schaum geringer Dichte zu 

den kflnnen, wird die Erfindung nunmehr anhand eines Gestaltungszwecken ausgestaltet ist Es ist auch zu be- 

Beispieis unter Bezugnahme auf die beiliegenden Zeich- achten, daB die Seitenwand 8 mit einer Durchgangsdff- 

nungenbeschrieben werden, in denen: 5 nung 14 versehen ist, die so angepaBt ist, daB sie mit 

Fig. 1 eine Ansicht von unten einer Airbag-Abdek- Mitteln zusammenarbeitet, um einen Airbag und einen 

kung gemaB der Erfindung, die angepaBt ist, um in ei- pyrotechnischen Treibsatz fur einen Airbag in dem 

nem Lenkrad angebracht zu werden, wobei der obere Raum 15 zu befestigen, der durch den Mittenbereich 6 

Teil der Figur eine Ausftihrungsart und der untere Teil der Abdeckung und die Seitenwand 8 begrenzt wird. 

der Figur eine alternative Ausftihrungsart darstellt, 10 Im folgenden soil die ReiBlinie 7 in dem Bereich der 

zeigt, Abdeckung, der nicht mit einem dunnen Materialbe- 

Fig. 2 eine Ansicht im Schnitt entlang der Linie IHI in reich versehen ist, wie im oberen Teil der Fig. 1 und 

Fig. 1 zeigt, und genauer in Fig. 2 gezeigt, betrachte t werden. 

Fig. 3 eine Ansicht im Schnitt entlang der Linie IIMII Im folgenden wird die ReiBlinie 7 in dem Teil der 

in Fig. 1 zeigt. 15 Abdeckung betrachtet werden, der, wie dargestellt, 

Bezugnehmend auf die Zeichnungen stellt Fig. 1 tat- nicht mit einem Bereich aus dftnnem Material versehen 

sachlich zwei alternative Ausftihrungen, die sehr ahnlich ist Wie sich aus dem oberen Teil der Fig. 1 und aus 

sind, einer Airbag- Abdeckung dar. Die Figur ist durch Fig. 2 ergibt, ist die ReiBlinie 7 in diesem Teil der Abdek- 

eine symbolische, sich horizontal erstreckende Linie 1 in kung an die Basis der sich erhebenden Seitenwand 8 und 

zwei Teile geteiit Der obere Teil der Figur stellt eine 20 somit von der Unterseite der Abdeckung in Richtung 

AusfOhrungsart dar, in der ein Schnitt oder eine ReiBli- der Oberseite der Abdeckung ausgebildet Die ReiBlinie 

nie in einem Laminatmaterial, das eine Abdeckung fur ist durch einen Schnitt, der eine Breite, von ungefahr 

einen Airbag bildet, geschaffen ist, ohne daB ein Bereich 03 mm aufweist, gebildet Der Schnitt erstreckt sich 

dunnen Materials damit verbunden ist, wohingegen der durch die innere Formschicht 3, die aus thermoplasti- 

untere Teil der Figur eine Ausftihrungsart darstellt, bei 25 schem Material oder Schaum hoher Dichte gebildet ist 

der ein verlangerter Bereich dunnen Materials in dem und deren Schicht eine Dicke von ungefahr 2 mm auf- 

Bereich der ReiBlinie vorgesehen ist weist, und in die Schicht aus Schaum geringer Dichte 

Jedoch sind die Ubrigen Merkmale der zwei alternati- hinein, die typischerweise eine Dicke von 5 mm hat Der 

ven — Ausftihrungsarten im wesentlichen identisch, wie Schnitt erstreckt sich in den Schaum geringer Dichte in 

leicht anhand der Figur zuerkennen ist 30 einer Tiefe D, die typischerweise ungefahr 1 mm be- 

Unter Bezugnahme auf die Abbildungen wird eine tragt Da sich der Schnitt in den Schaum geringer Dichte 

Airbag-Abdeckung 2 aus einem Laminat, das eine In- hineinerstreckt, ist sichergestellt, daB der Schnitt voll- 

nenseite 3, die aus thermoplastischem oder dichtem standig durch die Innenseite 3 geht Somit besteht keine 

Schaum gebildet sein kann, und eine auBere Schicht 4 Moglichkeit, daB Teile der Innenseite 3 auf gegeniiber- 

umfaBt, die aus einem Schaum geringer Dichte gebildet 35 Iiegenden Seiten der ReiBlinie 7 weiterhin zusammenge- 

ist, vorzugsweise Polyurethanschaum. Die auBere halten werden. 

Schicht 4 kann mit einer auBeren AuBenhaut 5 versehen Der Schnitt, der die ReiBlinie 7 bildet, ergibt sich un- 

sein, die mit der geschaumten Schicht als Ganzes gebil- ter Verwendung einer Schneidetechnik, die keinen 

det sein kann. Die auBere Schicht 4 hat eine Dicke, die Druck auf die Abdeckung ausiibt Vorzugsweise wird 

wenigstens gleich und vorzugsweise gr6Ber als das 40 der Schnitt unter Verwendung eines Lasermessers ge- 

Doppelte der Dicke der innere Formschicht ist schaffen. Ein Laser wird verwendet um einen Strahl 

Die in Fig. 1 dargestellte Abdeckung ist mit einem hoher Lichtintensitat auf den Bereich zu richten, der zu 

Mittenbereich 6 versehen, der im wesentlichen von ei- schneiden ist Der Strahl verdampft das Kunststoffmate- 

ner ReiBlinie 7 umgeben ist Der Bereich 6 bildet den rial in dem Bereich des Schnitts. Der Dampf kann unter 

oberen Teil eines Bereichs der Abdeckung, der eine her- 45 Verwendung eines geeigneten Vakuumgerats entfernt 

abhangende Wand 8 hat (die Wand 8 ist in den Fig. 2 werdea Es ist zu beachten, daB durch Schneiden des 

und 3 als sich aufwarts erstreckend gezeigt, da in den Materials unter Verwendung eines Lasermessers kein 

Figuren die Abdeckung umgedreht ist, mit der AuBen- Druck ausgettbt wird und somit die Schicht aus Schaum 

haut 5 der Abdeckung am unteren Rand der Figur. Der 4 geringer Dichte nicht zusammengedrflckt wird. Somit 

untere Teil der Abdeckung ist der in Fig. 1 sichtbare 50 kann der Schnitt auBerst genau durchgeftihrt werden. 

Teil der Abdeckung). Der Schnitt ist gratf rei und kann wahrend des Schneide- 

Die Abdeckung von Fig. 1 ist mit zwei Bereichen 9 vorgangs optisch gepriift werden. 

und 10, die an entgegengesetzten Seiten des Mittenbe- Es ist zu beachten, daB alternative Einrichtungen an- 

reichs 6 nach auBen tiber die Wand 8 ausladen, und stelle eines Lasermessers verwendet werden kdnnen, 

einem weiteren Bereich 10 versehen, der fiber die Wand 55 die keinen Druck auf das die Abdeckung bildende Mate- 

8 an der Kante ausgeht, die die untere Kante des Mit- rial austibea Somit kann der Schnitt unter Verwendung 

tenbereichs 6 bildet Diese Bereiche 9 und 10 sind vorge? eines heiBen Messers durchgefiihrt werden. Solch ein 

sehen, damit die Abdeckung in einer damit zusammen- heiBes Messer kann ein Element umfassen, das auf eine 

wirkenden Lenkradnabe aufgenommen werden kann, solche Temperatur erhitzt ist, das, wenn es mit dem 

wobei die Bereiche 9 und 10 zu den Speichen des Lenk- 60 thermoplastischen Material oder Schaum hoher Dichte, 

rads ausgerichtet sind Diese Merkmale sind somit Ge- der die Seite bildet, und nachfolgend mit dem Material, 

staltungsmerkmale, die sich nur auf die dargestellte, be- das die Schicht 4 aus Schaum geringer Dichte bildet, in 

sondere Ausftihrungsart beziehen. Kontakt gebracht wird, das Material schmilzt Ein hei- 

Es ist jedoch zu beachten, daB in jedem der fiberhan- Bes Messer dieser Art ist vorzugsweise aus einen Eie- 

genden Bereiche 9, die in Fig. 2 und 3 gesehen werden 65 ment gebildet, das elektrisch auf die gewtinschte Tem- 

kSnnen, ein Teil 11, 12 des starren Materials oder peratur erhitzt wird Wieder kann ein Vakuumgeratver- 

Schaummaterials hoher Dichte, das die Abdeckungssei- wendet werden, um das geschmolzene Kunststoffmate-^ 

te 3 bildet, vorgesehen ist, den Bereich 9 zu stQtzen, und rial zu entfernen. 
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Wieder alternativ dazu kann ein Ultraschallmesser 
verwendet werden, das ein Element umfaBt an das 
Ultraschallpulse abgegeben werden, die so angepaBt 
sind, daB sie das Kunststoff material schneiden. Diese 
Techniken kdnnen auch einen gratfreien Schnitt liefern. 5 

Im folgenden wird Bezug genommen auf den in Fig. 1 
gezeigten Teil, der mit einem Gebiet aus dOnnem Mate- 
rial versehen ist wie in Fig. 3 gezeigt 

Bei dieser AusfOhrungsform ist die Abdeckung mit 
einem Gebiet der Seite 3 versehen, die aus starrem ther- 10 
moplastischen Material oder Schaum hoher Dichte ge- 
bildet ist, das eine verringerte Dicke aufweist Dieser 
Bereich ist als verlangerter Bereich 16 dargestellt Es ist 
erkennbar, daB der Bereich 16 mit der Position der 
ReiBlinie 7 zusammenfallt und somit an der Basis der 15 
Wand 8 anliegend veriauft Der Bereich 16 der verrin- 
gerten Dicke hat eine Breite X, wie in Fig, 3 gezeigt, die 
typischerweise 3 mm betragt Die Dicke der aus ther- 
moplastischem Material oder Schaum hoher Dichte ge- 
formten Formschicht 3 betragt naherungsweise 2 mm, 20 
und in dem Bereich reduzierter Dicke ist die Dicke auf 
ungefahr 0,5 mm verringert Der Schnitt, der die ReiBii- 
nie 7 bildet, ist in dem Bereich reduzierter Dicke durch- 
gefQhrt und erstreckt sich durch die starre Seite 3 aus 
thermopiastischem Schaum oder Schaum hoher Dichte 25 
und in die Schicht 4 aus Schaum geringer Dichte in einer 
Tiefe D, die naherungsweise 1 mm betragt Beim 
Schneiden durch den Bereich 16 reduzierter Dicke wird 
weniger Energie verbraucht als beim Schneiden durch 
die unverringerte Dicke der Seite 3 (wie in Fig. 2 ge- 30 
zeigt). 

Es ist zu beachten, daB bei der beschriebenen Abdek- 
kung die innere Schicht vorzugsweise aus einem ther- 
moplastischen Material gebildet ist, das verhaitnismafiig 
kostengfinstig ist, und die auBere Schicht aus einem ge- 35 
schaumten Material ist, wie z. B. Polyurethanschaum, 
das vorzugsweise eine Dicke hat, die doppelt so dick wie 
die Dicke der Seite 3 aus thermopiastischem Material 
ist Die Abdeckung liefert somit ein weiches AuBeres 
und ist verhaitnismaBig kostengunstig. Die Abdeckung 40 
kann hergestellt werden, indem zuerst die Schicht aus 
thermopiastischem Material oder Schaum hoher Dichte 
geformt und nachfolgend die geschaumte Schicht 4 zur 
Innenseite 3 geformt wird und schlieBlich die ReiB- oder 
Trennlinie 7 mit einer der oben beschriebenen Techni- 45 
ken geschnitten wird. 

Wahrend die Erfmdung unter Bezugnahme auf eine 
Abdeckung, die speziell angepaBt ist, um in einem Lenk- 
rad angeordnet zu werden, beschrieben worden ist 
kann die Erfindung genauso gut auf eine Abdeckung, die 50 
in einem Teil eines Armaturenbretts integriert ist ange- 
wendet werden. 

Die in der vorangehenden Beschreibung, in der Zeich- 
nung sowie in den Ansprfichen offenbarten Merkmale 
der Erfmdung kdnnen sowohl einzeln als auch in beliebi- 55 
gen Kombinationen fur die Verwirklichung der Erfm- 
dung in ihren verschiedenen Ausfilhrungsformen we- 
sentlich sein, 

Bezugszeichenliste 60 

1 Symbolische Linie 

2 Airbag-Abdeckung 

3 innere Formschicht 

4 auBere Schicht 65 

5 AuBenhaut 

6 Mittenbereich 
7ReiBlinie 
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8 Wand 

9 Bereich der Abdeckung 

10 Bereich der Abdeckung 

11 Teil des Materials 

12 Teil des Materials 
l3Ausnehmung 

14 Durchgangsofmung 

15 Raum 

16 Bereich verringerter Dicke 
Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Airbag-Abdek- 
kung (2) die eine innere Formschicht (3) aus relativ 
hartem Polymermaterial und eine auBere Schicht 
(4) aus relativ weichem Polymermaterial hat wobei 
das Verfahren den Schritt des Herstellens der Ab- 
deckung (2) und nachfolgendes Schneiden einer 
ReiBlinie (7) in die Abdeckung (2) von der inneren 
Formschicht (3) der Abdeckung (2) aus umfaBt wo- 
bei die ReiBlinie (7) die innere Formschicht (3) voll- 
standig durchdringt und das Schneiden durch Ver- 
wendung einer Schneidetechnik bewirkt wird, die 
keinen Druck auf die Abdeckung (2) ausQbt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die innere Formschicht (3) aus einem 
thermoplastischen Material gebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die innere Formschicht (3) aus einem 
Schaum hoher Dichte gebildet wird. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprllche, dadurch gekennzeichnet daB die auBere, 
relativ weiche Polymerschicht eine Schicht (4) aus 
einem Polymerschaum geringer Dichte umfaBt 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB die auBere, 
relativ weiche Polymerschicht (4) mit einer AuBen- 
haut (5) versehen ist 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB die auBere 
Schicht aus Polyurethanschaum besteht 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB der Schnitt 
sich teilweise in die auBere Schicht (4) erstreckt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB sich der Schnitt in die auBere Schicht 
(4) in eine Tiefe von ungefahr 1 mm erstreckt 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet daB die innere 
Schicht mit einem Gebiet verringert er Dicke in 
dem Bereich ausgestaltet wird, in dem die ReiBlinie 
(7) zu schneiden ist 

10. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB die auBere 
Schicht (4) wenigstens doppelt so dick wie die inne- 
re Schicht ist 

11. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet daB der Schnitt 
unter Verwendung eines Lasers durchgefuhrt wird. 
12 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet daB der Schnitt unter 
Verwendung eines Ultraschallmessers durchge- 
fuhrt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schnitt unter 
Verwendung eines heiBen Messers durchgefuhrt 
wird. 

14. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
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spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Abdek- 
kung (2) anfanglich hergestellt wird, indem zuerst 
die Innenseite geformt und dann nachfolgend die 
auBere Schicht an die innere Schicht geformt wird, 
bevor schlieBlich die ReiBlinie (7) geschnitten wird 
15. Abdeckung fOr einen Airbag, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abdeckung durch ein Verfahren 
nach einem der vorangehenden Ansprtiche herge- 
stellt ist 
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